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1,101,515. Woodworking. BARTELS- WERKE G.m.b.H. 12 April, 1965 [13 April, 1964], No. 15391/65. 
Heading B5L. A method of gluing joints or of assembling veneer pieces or other parts edge to edge 
comprises first placing the veneer pieces to- gether and then applying a carrier-less bonding agent to the 
joint, the agent being a water soluble expandable and shrinkable synthetic resin such as polyvinyl alcohol 
which has been previously dissolved in, or swollen with, water and is in the form of threads, strips, coils or 
the like. The foil may be swollen by contact with a sponge supplied with water at a temper- ature of 20 C. or 
over, say 60 to 90 C, before application to the joint of the veneered pieces which are laid with the surface 
which is to be attached to a workpiece upwardly. The shrink- ing action of the foil acts to pull the joint tightly 
together. Alternatively the polyvinyl alcohol is stirred with water into a viscous solution and poured out in a 
sheet or as indi- vidual webs on to the veneers, the water evapo- rating to leave the polyvinyl alcohol which 
pulls the joint together. The joined veneer pieces may be bonded to a workpiece by a urea glue. The foil 
may be perforated. 
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Es sind bereits mehrere Verfahren zum Zusam- 
mensetzen von Furnieren bekannt, von denen bei 
dem einen auf die nebeneinander angeordneten Fur- 
niere ein mit einem Klebstoff beschichteter oder 
impragnierter Papierstreifen entweder auf die der 
Leimfuge zugewandte Seite oder auf die auBere, 
sichtbare Furnierseite aufgebracht wird. Entweder 
wird dabei der Papierstreifen beiderseits der Fuge 
parallel dazu aufgeklebt, oder durch mehrere, im 
Abstand voneinander auf die einzelnen Furnier- 
stiicke aufgeklebte Papierstreifen quer zur Fuge wird 
ein aus einer Vielzahl von Furnierstucken bestehen- 
des Blatt gebildet. 

Ein derartiges Verfahren zum Zusammensetzen 
von Furnieren weist betrachtliche Nachteile auf, die 
sich haufig erst spater nach der OberflSchenbehand- 
lung zeigen. 

Das auf der Furnierinnenseite, d. h. der Leimfuge 
zugewandten Furnierseite, aufgeklebte Papier neigt 
zum Aufspalten und zeichnet sich bei einer spateren 
Oberflachenbehandlung des furnierten Teiles deut- 
lich ab. AuBerdem erfolgt nur eine Punktverleimung 
an den Kanten in den Fugen der Furnierstucke, was 
sich bei der spateren Oberflachenbehandlung dachirch 
nachteilig auswirken kann, daB sich das Furnier an 
den nicht verleimten Kanten abhebt. 

Bei einer Anwendung des mit Klebstoff versehenen 
Papierstreifens auf der sichtbaren Furnierseite erzielt 
man zwar wesentlich bessere Qualitaten der furnier- 
ten Teile, weil die Fuge durch den auf der Unterlage 
verwendeten Leim ausgefiillt, verbunden und ge- 
schlossen ist und kein Aufspalten oder ein Markie- 
ren von Tragerstoffen erfolgen kann, doch hat eine 
solche Anwendung den anderen, ebenfalls nicht un- 
beachtlichen Nachteil, daB der auf der FurnierauBen- 
seite befindliche Klebstreifen in einem nachtrag- 
lichen Verfahrensschritt abgeschliffen bzw. mit an- 
deren Mitteln entfernt werden muB. 

Hinzu kommt, daB bei der Verwendung von Pa- 
pierstreifen die beiden Furnierstucke beim Aufbrin- 
gen des Papierstreifens manuell oder maschinell mit 
einer zusatzlichen Kraft dicht aneinandergeftigt wer- 
den miissen, urn spater moglichst geschlossene Fugen 
der furnierten Teile zu erzielen. 

Es ist bereits auch ein anderes Verfahren bekannt, 
bei dem an Stelle der mit Klebstoff versehenen Pa- 
pierstreifen Gewebebahnen oder Glasfaservliese iiber 
die Fugen auf der der Leimfuge zugewandten Fur- 
nierseite aufgeklebt werden. Auch bei diesem Ver- 
fahren ist spaterhin die gleichfalls auftretende Mar- 
kienuig an der Oberflache der furnierten Teile sofort 
oder nach einiger Zeit zu bemerken. 



Verfahren zum Zusammensetzen von 
Furnierstucken 
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Die bei diesem Verfahren zur Anwendung gelan- 

*5 genden Trager behindern, wie bei dem oben bereits 
beschriebenen Verfahren, eine schnelle, vollkommene 
Verleimung der Furnierkanten in der Fuge und er- 
fordern zusatzliche Krafte beim Auftragen der Ge- 
webebahnen oder Glasfaservliese zur Erzeugung 

a <> dicht geschlossener Fugen. 

Es ist auch schon ein Verfahren bekannt, das mit 
einer aus tierischem Leim hergestellten tragerlosen 
Folie arbeitet, die auf diejenige Seite des Holz- 
furniers aufgebracht wird, die mit dem zu furnieren- 

35 den Holz verklebt werden soli. 

Ein manuelles oder maschinelles Zusammenziehen 
der Furniere ist auch bei diesem Verfahren, wie bei 
dem mit Papierstreifen, erforderlich. Der Vorteil die- 
ses Verfahren s liegt in der Verwendung eines trager- 

30 losen Verbindungsmaterials. Der Nachteil dieses 
Verfahren s ist dessen bedmgte Anwendung bei einer 
Temperatur von etwa -J-80°C, damit der Glutin- 
leimfilm zum Schmelzen gebracht wird. Hinzu 
kommt, daB, um eine geniigende Haftung zu erzielen, 

35 der Glutinleimfllm mit einem Haftkleber aus Poly- 
vinylathern oder Naturkautschuk bestrichen wird. 

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren zum Zusammensetzen von Furnierstucken zu 
schaffen, das die Markierung des die Furnierstucke 

40 verbindenden Mittels im fertigen Werkstiick vermei- 
det und ohne Anwendung von Hitze und senkrecht 
auf die Furniere in Furnierblattebene wirkende 
Krafte eine gute Verbindung der Furniere unterein- 
ander als auch der zu furnierenden Wefkstiickober- 

45 flache gewahrleistet. 

GemaB der Erfindung verwendet man bei einem 
Verfahren zum Zusammensetzen von Furnierstucken 
oder anderen Holzteilen mittels tragerloser, wasser- 
Ioslicher Verbindungsmittel, bei dem man zunachst 

50 die miteinander zu verbindenden Furnierstucke 
Kante an Kante und mit dem zu furnierenden 
Werkstiick zusammenkommenden Seiten nach oben 
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anordnet und dann auf die so ausgerichteten Furnier- 
stucke und iiber die entstandenen Fugen das trager- 
lose Verbindungsmittel aufbringt, als Material des 
? S t" . v "*°«taw einen, z.B. wasserioslichen, 
Kunststoff insbesondere Polyvinylalkohol, den man 
zuvor m Wasser gelost oder in Form von Faden 
Bandern, Fohen od.dgl. in Wasser angequollen und 
SZL L ******* klebfahig gemacht werden 
kann wobei durch den jeweiligen vorgegebenen 
Quellwert und Verbindungsmittelausfuhrung je nach 
Furnierbeschaffenheit die erforderlichen Schrumpf- 
spannungen zur Erzielung einer dichten Fuge vorge- 
geben werden. 6 s 

GemaB einer besonderen Ausfiihrungsform der 
Erfindung werden die Faden, Bander, Folien od del 
aus Polyvinylalkohol mit Wasser auf 5 bis 25»/o vor- 
zugsweise auf 6 bis 8<>/o, aufgequollen und damit 
gleichzeitig angelost. Hierbei werden die Bander und 
Folien einseitig mit Wasser von etwa 20° C oder 
wenn die Bander und Folien intensiver aufgequollen 
werden sollen, mit Wasser einer hoheren Tempera 
tur, vorzugsweise von 60 bis 90° C, benetzt. 

GemaB einer weiteren besonderen Ausfiihrungs- 
form werden d ie Faden, Bander, Folien od. dgl. mit 
einer Dicke von etwa 0,02 bis 0,10 mm und mi! einer 
Breite von etwa 6 bis 20 mm auf die Furnierstucke 

c"^- a u h » E ? ,St dadurch durch unter- 

schiedhche Breite oder Dicke des verwendeten Kunst- 
stoffes seme Schrumpfkrafte den gewiinschten Ge- 
gebenheiten entsprechend zu variieren. Die Faden 
Bander, Fohen od. dgl. kann man voizugsweise par- 
allel zuemander auf die Furnierstucke aufkleben 

Zum Aufbringen der miteinander verbundenen 
Furnierstucke auf die zu fumierenden Werkstucke 
kann man m an sich bekannter Weise kalt-, warm- 
oder heiBhartende, in Wasser geloste oder losliche 
Leime verwenden, die vorteilhafterweise auf die 
Unterfage aufgebracht werden. 

Das erfindungsgemaBeVerfahren besitzt gegeniiber 
den bishengen bekannten Verfahren zum Furaier- 
fST!f 1 f J beachthche Vorteile. Der wesent- 
chste Vorteil des neuen Verfahrens besteht gegen- 
uber alien bisher bekannten Verfahren zur Zusam- 
mensetzung von Fumierstiicken darin, daB man nun- 
mehr durch Anwendung eines wasserioslichen bzw. 
in Wasser quellbaren Verbindungsmittels auf Kunst- 
stoflbasis, das unter Verlust seines Losungs- bzw 
Quellwassers be m Erharten schrumpft, ohne zusatz- 
hch zusammenziehende Krafte und ohne Hitze beim 
Verbinden der einzelnen Furnierstucke zu einem 
Furmerblatt kommt. 

Die entstehende Schrumpfspannung ermoglicht 
dabei ohne manuelle oder maschinelle Hilfe dicht ge- 

S^" e JT D J Und aW"*"^ durch das Auf- 
reiBen des Verbindungsmittels wahrend der Feuchte- 
zufuhrung an dessen besonders gefahrdetem Quer- 
S"'"— der Fuge — durch Eindringen des Leimes, 
r Unt f r . Ia g e aufgetragen wurde, eine in- 
direkte Fugenverleimung. Ein weiterer Vorteil ergibt 
sich aus der hohen TrockenreiBfestigkeit des erfin- 
dungsgemaB bevorzugt verwendeten Polyvinylalko- 
hol-Verbmdungsmittels. 

Ein weiterer Vorteil des neuen Verfahrens besteht 
dann daB durch die Anwendung eines z. B. wasser- 
ioslichen Kunststoffes zum Zusammenhalten der 
Furniere em Abzeichnen des auf der der Leimfuge 
zugewandten Furnierseite aufgebrachten Verbin- 
dungsmittels bei einer spateren Oberflachenbehand- 



lung mcht mehr vorkommt, weil sich beim Aufbrin 
gen der miteinander in Form von Furnierbiatti>™ 
verbundenen Furnierstucke auf die zuTSeS 
Werkstucke das tragerlose, wasseScl? TnTmS 

5 Wasser quellbare Verbindungsmittel zusammen m 

J*.? f ? su & en de * Furnierblattes auf derWerk- 
smckoberflache verwendeten kalt-, warm- oder hS 
hartenden, ,n Wasser gelosten oder wasserioslichen 
Leim zu emer homogenen Einheit verbunden hat 
io Bei Anwesenheit von Harnstoffleimen, die vor- 
wiegend zum Funiieren als Leime verwendet werden 
besteht der weitere Vorteil, daB der bevoSuTve?' 
wendete Polyvinylalkohol durch im £&£ 
enthaltene Bestandteile wie Formaldehyd und A™ 
15 moniumchlond bei Warmeeinwirkung wahrend d« 
Fiirmerens hmsichtlich der Verringerung seiner 
Wasserquellbarkeit nach dem Auftragen^nd dami 
™™ Wasserfestigkeit in besonderf vor"eilhafte r 
Weise beemfluBt wird. UHBt 

20 a J°T er fi? dun gsgema8e Verfahren wird nachfol- 

Sert 311 ZW£ier BeiSpiele im «^lnen er- 

B eisp i el 1 

35 Z U H &dhst - ° rdnet man Paarweise oder eine Viel- 
zahl der miteinander zu verbindenden Furnierstucke 
mit ihren Langskanten parallel nebeneinander an, 
und zwar z.B. so, daB die Seiten, die spater auf das 
zu fumierende Werkstuck aufgeleimt werden sollen, 
30 nach oben hegen. Nun wird eine Folic aus Polyvinyl 
alkohol oder ein Band mit einer Dicke von ofo2 bis 

2'I?c I ?n./ Und - e, ° er Breite von 6 bis 20 auf etwa 

6 bis 10% einseitig mittels Wasser aufgequollen. So- 

dann bnngt man das so aufgequoUene und damit 
35 gleichzeitig klebfahig gemachte Verbindungsmitol 
maschinell oder auch manuell auf die zu verbinden- 
den Furnierstucke unter Anwendnug eines leichten 
Druckes auf. Die gequollene Polyvinylalkoholfolie 
zieht beim Trocknen infolge Schrumpfung die Fur- 
40 mere fugendicht zusammen 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird 
bei emer maschinellen Fertigung die vorgefertigte 
Fohe oder das Band einseitig mit Wasser von +20°C 
oder einer hoheren Temperatur benetzt, und zwar 
45 insbesondere erst kurz vor dem Aufbringen auf die 
l U Z ei ? 1 2 d ? a ? e ? Furnierstucke. Hierbei istes vorteil- 
naft, daB bei emer endlosen Fertigung die Anfeuchte- 
einnchftmg, beispielsweise ein Schwamm, sich in 
unmittelbarer Nahe der Furnierstucke vor dem Auf- 
5o pressen der Fohe befindet und beim Stillstand des 
turnier- bzw. Fohenvorschubes von der Folie oder 
dem Band oder das Band bzw. die Folie von dem 
Schwamm abgehoben wird. Ein AbreiBen infolge 
vollstandiger Auflosung der Folie wird damit ver- 
55 nueden. Es ist selbstverstandlich, daB eine hohere 
Anteuchtungstemperatur von 60 bis 90° C ein 
schnelleres und intensiveres Aufquellen der Folie 
und damit eine erhohte Schrumpfspannung nach dem 
Haften bewirkt. 

6o 

Beispiel 2 

Die einzelnen Furnierstucke werden in der oben 
angegebenen Weise nebeneinander mit den Seiten, die 
spater mit der zu fumierenden Werkstiickoberflache 
65 in Beruhrung stellen sollen, nach oben bin ausge- 
ncntet oder aneinandergefugt. Daraufhin wird das 
verbindungsmittel, vorzugsweise der Polyvinyl- 
alkohol, nut Wasser zu einer viskosen Lbsung ange- 
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riihrt. Man gieBt diese viskose Losung entweder 
flachenhaft oder in Form einzelner paralleler oder 
sich kreuzender Bahnen auf die nebeneinanderge- 
legten Furniere auf. 

Durch eine Wasserabsonderung aus der Losung in 5 
das Holz bzw. das Verdunsten des Losungsmittels, 
z. B. Wasser, in die umgebende Atmosphare bilden 
sich unter Schrumpfung dicht geschlossene Fugen 
und gleichzeitig ein alle Furnierstiicke verbindender 
und je nach Auftragsart pber die Fugen sich er- io 
streckender Film, Faden od.dgl. Selbstverstandlich 
kann dieser Trocknungs- bzw. Schrumpfungsvorgang 
unter Verfestigung zu einer Folie, Faden od. dgl. 
durch Verwendung einer auf 90 bis 100° C erhitz- 
ten Losung des Verbindungsmittels, was jedoch 15 
keinesfalls immer erforderlich sein wird, erhoht wer- 
den. Beim nachfolgenden Aufbringen des aus einzel- 
nen Sriicken bestehenden und mittels des geschrumpf- 
ten Materials verbundenen Furnierblattes auf die zu 
furnierende Werkstiickoberflache, unter Anwendung ao 
eines in Wasser gelosten Leimes, bildet sich aus dem 
wasserhaltigen Leim und dem Verbindungsmittel der 
Fumierstiicke ein homogener, nach und nach je 
nach Leimart erhartender und das Furnierblatt mit 
der Werkstiickoberflache f est verbindender Leimfilm. 25 

Beim nachfolgenden Verbinden eines so gebil- 
deten Furnierblattes mit der zu furmerenden Ober- 
flache eines Werkstuckes mittels eines wasserhaltigen 
Leimes kann man durch besonders schnelles Auf- 
losen der Folie an der am starksten durch die 30 
Schrumpfspannung beanspruchten Zone — der 
Fuge — erreichen, daB der auf der Unterlage, d. h. 
auf der Werkstiickoberflache aufgetragene Leim in 
die Fuge eindringen und die beiden Fumierstiicke 
miteinander verbinden kann. 35 

Ein besonderer Temperaturbereich ist durch die 
Wasserloslichkeit des Kunststoffes, insbesondere des 
Polyvinylalkohols, nicht erforderlich. Es konnen 
kalt- sowie warm- bzw. heiBhartende, in Wasser ge- 
loste Leime zum Aufbringen der Furnierblatter auf 40 
die Furnierunterlage verwendet werden, wobei mit 
diesem durch deren Feuchtigkeit eine innige Verbin- 
dung erzielt wird. 



Patentanspruche: 

1. Verfahren zur indirekten Fugenverleimung 
bzw. zum Zusammensetzen von Furnierstucken 
oder an deren Holzteilen mittels tragerloser, stark 
schrumpfender loslicher Verbindungsmittel 
od. dgl., bei dem man zunachst die miteinander 
zu verbindenden Furnierstiicke aneinanderfiigt 
und iiber die entstandenen Fugen das tragerlose 
Verbindungsmittel aufbringt, gekennzeich- 
net durch die Verwendung eines wasserlos- 
lichen, stark quellbaren und damit stark schrump- 
fenden KunststofFes, insbesondere Polyvinylalko- 
hols, als tragerloses Verbindungsmittel, der zuvor 
z. B. in Wasser gelost oder in Form von Faden, 
Bandern, Folien od. dgl. zum Beispiel mit Wasser 
angequollen worden ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Faden, Bander oder Folien 
aus Polyvinylalkohol mit Wasser auf 5 bis 25%, 
vorzugsweise auf 6 bis 8%, aufgequollen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Faden, Bander, Folien 
od.dgl. einseitig mit Wasser von etwa 20° C 
oder, wenn die Bander oder Folien intensiver 
aufgequollen werden sollen, mit Wasser einer 
hoheren Temperatur, vorzugsweise 60 bis 90° C 
benetzt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Faden, Bander oder Fo- 
lien mit einer Dicke von etwa 0,02 bis 0,10 mm 
und im Falle der Anwendung von Bandern oder 
Folien mit einer Breite von etwa 6 bis 20 mm auf 
die Fumierstiicke aufgebracht werden. 

5. Verfahren nach Ansprudh 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Faden, Bander oder Fo- 
lien vorzugsweise parallel zueinander auf die 
Fumierstiicke aufgeklebt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB zum Aufbringen der mitein- 
ander verbundenen Furnierstiicke in an sich be- 
kannter Weise kalt-, warm- oder heiBhartende, 
in Wasser geloste oder losliche Leime verwendet 
werden. 
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